espacenet — Bibliographic data 



Page 1 of 1 



Method for feed of wrapping material into cigarette-making machine 

Publication number: DE1 9905520 (A1 ) *!*> published i 



A24C5/20;A24D1/02;A24C5IOO; A24D1/00; (IPC1- 
7): A24C5/14; A24C5/18; A24C5/20; A24C5/22; A24D1/00; 
A24F13/16 
A24C5/20; A24D1/02 
»r: DE19991 005520 19990210 
Priority number(s): IT1998BO00079 19980213 

Abstract of DE 19905520 (A1) 

The cross measurement (T) of the strip (4) is equal 
to twice the periphery of the cigarettes. The strip is 
folded around along a longitudinally running fold tin 
(5), which describes a longitudinal fold edge (20) 
and two longitudinal sections (4a,b), until the 
longitudinal sections are completely laid over 
other. The folded strip is then fed into a form station 
for the cigarettes. 
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Untorlager 



Die folgenden Angaben sind den v 

i) Verfahren zum Zufuhren von Einwickelmaterial in Konfektioniermaschinen fur Rauchwaren 
) Verfahren zum Zufuhren von Einwickelmaterial in Kon- 
fektioniermaschinen fur Rauchwaren, insbesondere Ziga- 

retten (2) mit doppelter Umhullung, nach welchem eine 

Bahn (4) aus Einwickelmaterial, versehen mit zwei seitli- 

chen Langsrandern (6, 7) und eine Querabmessung fO 

aufweisend, die im wesentlichen zweimal dem Umfang 

einer Zigarette (2) entspricht, entlang einer bestimmten 

Vorlaufstrecke (P) vorlauft und entlang einer langsverlau- 

fenden Faltlinie (5) umgefaltet wird, welche Faltlinie eine 

Langsfaltkante (20) und zwei Langsabschnirte (4a, 4b) der 

Bahn (4) selbst beschreibt. bis ein gegenseitiges, vollkom- 

menes Ubereinanderliegen der Langsabschnitte (4a, 4bl 

erreicht ist; die gefaltete Bahn (4) wird schlielilich einer 

Formstation (33) fiir Rauchwaren zugefuhrt. 
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfaliren 
zum Zufuhren von Einwickelmaterial in Konfeklionierma- 
schinen fur Rauchwaren. 

Die vorliegende Erfindung 6ndel vorteilhafte Anwen- 
dung in Maschinen zur Konfektionierung von Rauchwaren, 
wie Zigaretten und sihnliches, und belriffl insbesondere ein 
Verfahren zum Zuflihren eines Einwickelmalerials an Kon- 
fektionsmaschinen. die dazu dienen, Zigaretten mit doppel- 
ter Umhiillung herzustellen, das heifil Zigaretten, die mil ei- 
ner doppelten Papierschicht versehen sind, auf welche die 
nachstehende Abhandlung ausdrticklich Bezug nimint, ohne 
jedoch dabei an Allgemeinheit zu verlieren. 

Es isl. zum Beispiel aus dem Patent US 5,220,930 und aus 
der Patentveroffentlichung EP 402,059 bekannt, mil zwei 
Papierumhullungen versehene Zigaretten herzustellcn. wel- 
che Umhullungen eine urn die andere gewickelt sind. utti ei- 
nen Strang oder eine Raupe aus Tabak zu beinhalten. Die 
doppelten Umhullungen, die sich als robuster erweisen. er- 
lauben es einmal, die besonderen und verhallnismaBig 
schwereren, da mit. beigemischten zusatzlichen Substanzen, 
wie zum Beispiel Nelken, versehenen Tabaksorten besser zu 
beinhalten, wie audi die seitlichen Stromtingen des Rauches 
in den Zigaretten wahrend der Verbrennung zu reduzieren. 
Die beiden Umhullungen erlauben auBerdem die Verwen- 
dung, nonnalerweise fiir die auBere Umhiillung, von einem 
vorher mit aromatischen Substanzen behandeltem Material. 

Eine Konfektioniennaschine von bekannter Art fur Ziga- 
retten mit doppelter Umhiillung siehl eine Formstalion vor, 
bestehend aus einer Formvorrichtung fur einen oder meh- 
rere, parallel zueinander angeordnete kontinuierliche 
Strange von Zigaretten, an deren einem Eingang, im Faile 
einer Konfektioniermaschine mit einzelnem Strang, ein Ta- 
bakstrang auf einem ringformigen Forderer abgelegt wird, 
welcher zwei kontinuierliche, ubereinanderliegende und gc- 
genseitig zueinander positioniene Papierbahnen tragi. Bei 
einem jeden Zigarettenstrang werden die beiden Papierbah- 
nen von dem ringformigen Forderer zugefiihrt und gleich- 
zeitig von diesem gezwungen, sich um einen enlsprechen- 
den Tabakstrang zu wickeln, um eine doppelte Umhiillung 
zum Beinhalten zu bilden und einen kontinuierlichen Zylin- 
der oder Zigarettenstrang zu beschreiben, welcher durch 
eine Schneidvorricht.ung anschlieBend in einzelne Zigaret- 
ten mit doppelter Umhiillung geteilt wird. 

Eine ahnlichc Vcrfahrcnstcchnik zum Zufiihrcn von Ein- 
wickelmaterial weist bei den oben beschriebenen Maschi- 
nentypen jedoch einige Nachteile auf, die hauptsachlich auf 
die objektive Schwierigkeit zuruckzufiihren sind, die beiden 
Bahnen zuzufuhren, indem sie korrekt aneinanderliegen und 
zueinander ausgerichtel gehalten werden, insbesondere bei 
den hohen Vorlaufgeschwindigkeiten, die eine Zunahme der 
Arbeitsspannung in den Bahnen selbst mil sich bringen. Im 
Falle von Bahnen, die unterschiedliche Eigenschaften auf- 
weisen, also solche mit voneinander verschiedenen mecha- 
nischen Eigenschaflen, kann eine Zunahme der genannten 
Arbeitsspannungen unterschiedliche Wirkungen auf die bei- 
den Bahnen haben, die zum ReiBen von einer der beiden 
Bahnen fiihren konnen. 

Zweck der vorliegenden Erfindung isl der, ein Verfahren 
zu liefern, welches es erlaubt, auf automat ische, schnelle 
und prazise Weise Zigaretten mil. doppelter Umhiillung zu 
erhalten. 

Nach der vorliegenden Erfindung wird ein Verfaliren zum 
Zufuhren von Einwickelmaterial in Konfektioniermaschi- 
nen fiir Rauchwaren verwirklicht, insbesondere fiir Zigaret- 
ten mil doppelter Umhiillung, welches dadurch gekenn- 
zeichnei isl, dafi es die Phasen enthali, die darin bestehen. 



enllang einer bestimmten Vorlaufslrecke eine Balm aus Ein- 
wickelmaterial, versehen mil. zwei seitlichen Langsrandern, 
vorlaufen zu lassen, wobei die Querabmessung der genann- 
ten Bahn sich im wesentlichen als gleich zweimal dem Um- 
5 fang der genannten Rauchware erweisl; Umfalten der ge- 
nannten Balm emiang einer langsverlaufenden Faltlinie, 
welche eine Langsfaltkante und zwei Liingsabschnitte der 
Bahn selbst beschreibt, bis zum vollstandigen gegenseiligen 
Ubereinanderliegen der genannten Langsabschnitle; und 
10 Zufuhren der gefalteten Bahn an eine Fonnslation fur die 
genannten Rauchwaren. 

Die vorliegende Erfindung wird nun detaillierter be- 
schrieben, und zwar unter Bezugnahme auf die beiliegenden 
Zeichnungen, die rein als Beispiel und nicht begrenzend ei- 
15 nige Durchfiihrungsbeispiele zeigen, und von denen 

Abb. 1 in perspektivischer, schemalischer Ansichl einen 
Teil einer Konfektioniermaschine zeigt, die mit einer ersien 
Fall vorrichtung versehen ist, hergestellt. nach einer vorgezo- 
genen Verwirklichungsform und das Verfahren nach der 
20 vorliegenden Erfindung ausfuhrend; 

Abb. 2 zeigt in frontaler Ansichl u nd in vergroBerter Dar- 
stellung eine ersle Ausfilhrungsform einer Zigarette mit 
doppelier Umhiillung, erhalten in Ubereinstimmung mil. 
dem Verfahren nach der vorliegenden Erfindung; 
25 Abb. 3 zeigt in frontaler Ansichl und in vergroBerter Dar- 
stellung eine alternative Ausfuhrungsfonn einer Zigarette 
mil doppelier Umhiillung, erhalten in Ubereinstimmung mil. 
dem Verfahren nach der vorliegenden Krfindung; und 

Abb. 4 zeigi eine perspektivische, scliematische Ansichl. 
30 einer Konfektioniermaschine, die mit einer zweitcn Faltvor- 
richtung versehen isl, hergeslellt n 



Verwirklichungsform und das Verfahren nach der vorliegen- 
den Erfindung ausfuhrend. 
Unter Bezugnahme auf die Abb. 1 ist mit 1 ein Teil einer 
35 Konfektioniermaschine fiir Rauchwaren bezeichnet, insbe- 
sondere fur Zigaretlen 2, und mit 3 ist in ihrer Gesamtheit 
eine ersle Faltvorrichlung bezeichnet, die zu der Konfektio- 
niermaschine selbst. gehort und dazu dient, an einer Bahn 4 
aus Einwickelmaterial eine langsverlaufende Faltlinie 5 zu 
40 bestimmen und gleichzeitig die Bahn 4 selbst um die Linie 5 
zu fallen. 

Die Bahn 4, die mit zwei seitlichen Langsrandern 6 und 7 
versehen ist und nonnalerweise entlang einem bestimmten 
Langenabschnitt eine Querabmessung T aufweist, die gro- 
45 Ber ist als der doppelte Umfang einer Zigarette 2, wird von 
cincr Spulc 8 abgcwickclt und anschlieBend zum Vorlaufen 
gebracht, und zwar in einer Vorlaufrichrung F und entlang 
einer bestimmten Vorlaufstrecke P, an welcher die erwahnte 
Faltvorrichtung 3 angeordnet ist und arbeiteL 
50 Nach dem was in Abb. 1 gezeigl isl, enthalt die erste Falt- 
vorrichtung 3 ersle Faltmittel 9, welche aus einer Falt- 
scheibe 10 und einer Gegenfallrolle 11 bestehen, die zusam- 
menarbeiten und auf einer ersien, beziehungsweise auf einer 
zweilen Welle 12 und 13 monlien sind, welche sich gegen- 
55 einander um entsprechende Drehachsen 14 und 15 drehen 
und quer zu der Sirecke P und an den entgegengeseizten Fla- 
chen der Bahn 4 angeordnet sind. Nach der Ausfuhrungs- 
fonn wie in Abb. 1 dreht sich insbesondere die Faltscheibe 
10 in Uhrzeigerrichtung nach einer Richtung Fl und weist 
60 Hire auBere Oberflache 16 in einer im wesentlichen doppel- 
kegeligen, linsenfdmiigen Ausbildung auf, wahrend sich die 
Gegenfallrolle 11 in Gegenuhrzeigerrichtung nach der Rich- 
tung F2 dreht und an ihrer auBeren Oberflache 17 eine ring- 
fonnige Rille 18 mit einem V-fomiigen Querschnitl auf- 
65 weisl. Die Faltrolle 10 und die Gegenfallrolle 11 sind auf 
solche Weise zueinander angeordnet und ausgelegl, dafi im 
Betrieb und wahrend ihrer gleichzeiligen Umdrehung um 
die entsprechenden Achsen 14 und 15 die auBere Oberflache 
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16 der Faltrolle 10 leilweise in das Innere der ringfdrmigen 38. die unlerschiedslos durcli die Umwicklung des Langsab- 

Rille 18 der Gegenfaltrolle 11 eingefugt isl, ohne dabei ei- schnitl.es 4a oder 4b der Balm 4 um die Tabakraupe erhallen 

nen Gleitkontaki an den iniemen Oberflachen der Rille 18 sind. Fiir beide in den Abb. 2 und 3 gezeigten Verwirkli- 

selbsi zu bewirken. Die auBere Oberflache 16 isi dazu be- chungsformen wurden die freien Rander der auBeren Um- 

siimmu auf eine Flache 19 der Balm 4 zu rreffen, wobei an 5 hullung 37 und der inneren Unihullung 38 mil den gleichen 

letzierem die erwahme Faltlinie 5 festgelegl wird, wclche aposuophierten Bezugsnuimnern bezeichnet wiedicBezug- 

eine Langsfaltkante 20 und zwei Langsabschnitte 4a und 4b nummem. welche die enlsprechenden Langsrander 6 und 7 

der Bahn 4 selbst beschreibt. In dem in der Abb. 1 gezeigten der Balm 4 kennzeichnen, und die Langsfaltkante wurde mil 

Falle befindet sich die langsverlaufende Faltlinie 5 in der der gleichen apostrophierienBezugsnummer bezeichnet wie 

Mine und die beiden Langsabschnitte 4a und 4b der Bahn 4 10 die Bezugsnummer, welche die Langsfaltkante 20 der Balm 

weisen je eine gleiche Querabmessung auf. 4 selbst. kennzeichneL 

Nach dem was in Abb. 1 gezeigt isl, gehoren zu der ersten Nach der in Abb. 2 gezeigten Ausfiihrungsform, bezogen 

Faltvorrichtung 3 auch zweite Miuel 21 zum endgiiltigen auf den Fall, in dem die langsverlaufende Faltlinie 5 in der 

Fallen der Bahn 4 um die langsverlaufende Faltlinie 5 und Mine liegi, weist. jede Zigarette 2 Hire auBere Unihullung 37 

folglich um die Langsfaltkante 20. Diese zweiten Faltmiiiel is und ihre innere Umhiillung 38 auf solche Weise angeordnel 

21 enthalten eine FUhrungsrolle 22 und eine Rolle 23. die auf. daB sie mil ihren jeweiligen freien Langsrandem 6' und 

drehbar um entsprechende, zueinander parallelen Drehach- 7' zueinander ausgerichiet sind und die Langsfaltkante 20' 

sen 24 beziehungsweise 25 montiert und irn Verhaltnis zu liber der auBeren Umliiillung 37 liegl. Nach der in Abb. 3 

der Slrecke P quer und an sich gegeniibeiliegenden Seiten gezeigten Ausfuhrungsforni, bezogen auf den Fall, in dem 

angeordnet sind. Die FUhrungsrolle 22 und die Rolle 23 ar- 20 die langsverlaufende Faltlinie 5 zwei Langsabschnitte 4a 

beiten auf solche Weise zusainmen, daB sie die zwischen ih- und 4b der Bahn 4 von unterschiedlichen Querabmessungen 

nen durchlaufende Bahn 4 fesl zusammendriicken und das beschreibu weisen die auBeren 37 und inneren 38 Unihiil- 

vollslandige Ubereinanderliegen der beiden Langsab- lungen die jeweiligen freien Langsrander 6' und 7' zueinan- 

schnitte 4a und 4b der Bahn 4 selbst bewirken, welche im der versetzt angeordnel auf. und der freie LSngsrand 6' der 

AnschluB an die genannten zweiten Faltmittel 21 gefaltet 25 auBeren Unihullung 37 isl iiber die Langsfaltkante 20' ge- 

weiteilaufl und aufrecht angeordnet isl. legt. 

Nach der in Abb. 1 gezeigten Ausfiihrungsfomi enthalt Nach der in der Abb. 4 gezeigten Ausfiihrungsform wird 

die ersle Faltvorrichtung 3 enllang der Strecke P und imVer- die Fahphase der Langsabschnitte 4a und 4b der Bahn 4 

haltniszu der RichtungFim AnschluB an die zweiten Fall- durch eine zweite Faltvorrichtung 39 ausgefuhri, welche 

mittel 21 eine Vorrichtung 26 zum teilweisen Kippen der ge- 30 nacheinander und in der Vbrlaufrichtung V der Bahn 4 Pra- 

falleten Bahn 4. Diese Vorrichtung 26 enthalt, aufeinander- gemittel 40 enthalt, bestehend aus einer Pragerolle 40a, die 

folgend entlang der Slrecke P. ein erstes Paar von Rollen 27, dazu diem, in die Bahn 4 eine gepragle, langsverlaufende 

die sich um entsprechende vertikale Achsen 28 drehen, an- Faltlinie 47 einzupragen, sowie dritte Faltmittel 41. 

geordnei an den sich gegenuberliegenden Seiten der Bahn 4, Die Fallmittel 41 bestehen aus einer Platte 42 zum Gleiten 

und die zusammenarbeiten und dazu dienen, die Bahn 4 35 der Bahn 4, welche sich zunachst als flach erweist und darin 

selbst zwischen sich zu halten, welche wahrend ihrem Vor- ihre geometrische Darstellung wahrend ihrem Verlauf enl- 

lauf entlang der Strecke P aufrecht. angeordnet. zwischen den lang der Strecke P verandert, so wie die Bahn 4 nach und 

beiden Rollen 27 durchlauft, sowie ein zweites Paar von nach auf dieser vorlaufL An dieser Platte 42 konnen zwei 

Rollen 29. gleich wie die ersten Rollen 27, jedoch sich um Langsabschnitte 43 und 44 von gleicher Breite erkannt. wer- 

entsprechende horizontal angeordnete Drehachsen 30 dre- 40 den. 

hend. Die zweiten Rollen 29 weisen ihre Drehachsen 30 im Das mil 45 bezeichnete freie Profil des Langsabschniltes 

Verhaltnis zu den Drehachsen 28 der ersten Rollen 27 um 43 vcrlauft im AnschluB an die Pragerolle 40a in einer 

etwa 90° gekippt auf, und zwar auf solche Weise, daB wah- schneckenfonnigen Bahn und dreht sich dabei in Gegenuhr- 

rend des Betriebes die Bahn 4, die zum Durchlaufen durch zeigerrichtung. Auf diese Weise. und nach dem was in Abb. 

die beiden zweiten Rollen 29 gezwungen isl, ihre Vorlaufan- 4S 4 gezeigt isl, ordnei sich der Abschnitt 43, ausgehend von 

ordnung andcrt und von cincr aufrcchten zu cincr horizonta- cincm Zustand der Koplanarital mit dem Abschnitt 44, auf- 

len Anordnung ubergeht, um gefaltet und flach liegend auf grund einer progressiven Verdrehung in einer Position ober- 

eine horizontale Flache 31 einer Form vorrichtung 32 von ei- halb dem Abschnitt 44 und diesem zugewandt an, und zwar 

ner Formstation 33 bekannter Art fur einen kontinuierlichen mit. eineni Absland von letzierem, der im wesentlichen 

Zigareitenstrang 2a zu gelangen. 50 gleich der doppelten Starke der Bahn 4 ist. Es wird offen- 

Enlsprechend an der genannten Fonnsiation 33 wird die sichtlich, daB im Bet rieb und wahrend des Gleitens der Balm 

Bahn 4 mil ihren beiden um die Faltkante 20 gefatl.et.en und in Richtung F und entlang der Strecke P einer der beiden 

iibereinanderliegenden LangsabschniLlen 4a und 4b auf ei- AbschniUe 4a oder 4b der Bahn 4 (4a im Falle der Abb. 4) 

nem oberen Truirt eines Forderbandes 34 vorlaufend ange- durch die Falunitlel 41 allmahlich in Querrichtung uin die 

ordnei, welches um entsprechenden Riemenscheiben 35 ss gepragte, langsverlaufende Faltlinie 47 gefaltet wird, bis er 

(von denen nur eine gezeigt wird) ringfbrmig geschlossen sich vollkommen iiber den anderen Langsabschnitt legt. Um 

ist und entlang einer Fuhrungsnut 36 der Flache 31 lauft. die Faltphase der Bahn 4 um die Falt linie 47 ferlig auszufuh- 

Auf die Bahn 4 wird wahrend ihrem Vorlauf auf der Flache ren, kann im AnschluB an die Platte 42 ein Paar von Rollen 

31 auf die bekannte Weise eine hier nicht gezeigter Raupe 46 vorgesehen werden. angeordnel. an den entgegengesetz- 

aus geschniltcnem Tabak abgegeben. «> ten Flachen der Bahn 4 und dazu dienend, genau die gleiche 

Die Fiihrungsnul 36 zwingt die Balm 4, sich nach und Aufgabe zu erfUIlcn wie die zweiten Mittel 21 zum endgiil- 

nach um die genannte Tabakraupe zum Bilden eines konli- ligen Fallen, die in der in Abb. 1 gezeigten Durchfuhrungs- 

nuierlichen Zigarettenstranges 2a zu wickeln, der anschlie- form vorgesehen sind. 

Bend in einzelne Zigaretten 2 geteilt wird. Nach dent was in Nach dem was in Abb. 1 gezeigt ist. kann die Bahn 4 zwei 

den Abb. 2 und 3 gezeigt. wird, weist jede durch die oben be- 65 Langsabschnitte 52 und 53 aufweisen, die mil den Langsab- 

schriebene Verfahrenstechnik zur Konfektionierung erhal- schnitien 4a und 4b ubereinstiiimien, hergestellt. aus Mate- 

tene Zigarette 2 eine doppelte Umhiillung auf, gebildet aus rialien von unterschiedlichen Eigenschaflen. oder es kann 

einer auBeren Unihullung 37 und einer inneren Unihullung wahrend der Vorlaufphase der Bahn 4 wenigsiens einer der 
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genannien Langsabschniue 4a und 4b der Bahn 4 oberfla- 
chenbehandelt werden, indent durch eine Spruhdiise 50 eine 
Essenzoder aromaiische SubstanzSl aufgetragen wird. 

Patentanspriiche S 

1 . Verfahren zum Zufiihren von Einwickelmaterial in 
Konfektioniennaschinen fitr Rauchwaren, insbeson- 
dere ftir Zigareuen (2) mil doppelter Umhullung, da- 
durch: gekennzeichnet. daB es die Phasen enthalt, die 10 
darin bestehen, entlang einer beslimmteo Vorlaufs- 
irecke (P) eine Bahn (4) aus Einwickelmaterial, verse- 
hen mil zwei seiilichen Langsrandern (6, 7), vorlaufen 

zu lassen, wobei die Querabmessung (T) der genannten 
Bahn (4) sich im wesentlichen als gleich zweimal dem is 
Umfang der genannten Rauchware erweisl; Umfalten 
der genannten Bahn (4) entlang einer langsverlaufen- 
den Faltlinie (5), welche eine Langsfaltkante (20) und 
zwei Langsabschnitte (4a, 4b) der Bahn (4) selbst be- 
schreibt, bis zum vollstandigen gegenseitigcn Oberein- 20 
anderliegen der genannten Langsabschniue (4a, 4b); 
und Zufiihren der gefalteten Bahn (4) an cine Fornista- 
tion (33) fur die genannten Rauchwaren. 

2. Verfahren nach Patentanspnich 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es entsprechend zu der Faltphase die Pha- 25 
sen enthalt, die darin bestehen. an der genannten Bahn 
(4) wahrend derem Zufiihren entlang der \fc>rlaufs- 
trecke (P) eine langsverlaufende, gepragle Faltlinie 
(47) herzustellen, durch welche die genannten Langs- 
abschniue (4a, 4b) beschrieben werden, und die ge- 30 
nannte Bahn (4) um die genannte gepragle Faltlinie 
(47) umzufallen his zum vollstandigen gegenseitigen 
Ubereinanderliegen der genannten Langsabschniue 
(4a, 4b). 

3. Verfahren nach Patentanspruch 1 oder 2, dadurch 35 
gekennzeichnet, daB die genannte langsverlaufende 
Faltlinie (5) und die genannte langsverlaufende, ge- 
pragle Faltlinie (47) Miuellinien (5, 47) sind. 

4. Verfahren nach Patentanspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die genannte langsverlaufende 40 
Faltlinie (5) und die genannte langsverlaufende, ge- 
pragte Faltlinie (47) zwei Langsabschniue (4a, 4b) von 
unterschiedlichen Querabmessungen beschreiben. 

5. Verfahren nach einem beliebigen der Patentansprii- 
che von 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi die ge- 45 
nanntcn beiden Langsabschniue (4a, 4b) der Bahn (4) 
aus Materialien hergestellt sind, welche unterschiedli- 
che Fjgenschaflen aufweisen. 

6. Verfahren nach einem beliebigen der Patentansprii- 
che von 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB wenig- SO 
stens einer der genannten beiden Langsabschnitte (4a, 
4b) wahrend der Zufuhrphase der Bahn (4) selbst ober- 
nachenbehandell wird. 

7. Verfahren nach einem beliebigen der Patentansprii- 
che von 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die ge- 55 
nannte Faltphase durch eine erste Faltvorrichtung (3) 
erhalten wird, angeordnel entlang der genannten Vor- 
laufstrecke (P), der genannten Bahn (4) zugeordnet und 
enthaltend erste und zweite Faltmiuel (9, 21), die dazu 
dienen, die genannte langsverlaufende Faltlinie (59) zu 60 
beschreiben und gleichzeitig die Balm (4) bis zum voll- 
standigen gegenseitigen Ubereinanderliegen der ge- 
nannten Langsabschnitte (4a, 4b) umzufalten. 

8. Verfahren nach Patentanspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB es, wenn ersteinmal die Phase des 65 
vollstandigen gegenseitigen Ubereinanderlegens der 
genannten Langsabschnitte (4a, 4b) ausgefiihrt 1st, eine 
weitere Phase des teilweisen Kippens der genannten 
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Bahn (4) um ihre Langsachse vorsieht. 

9. Verfahren nach einem beliebigen der Patentansprii- 
che von 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die ge- 
nannte Faltphase durch eine zweite Faltvorrichtung 
(39) erhalten wird, angeordnel entlang der genannten 
Vorlaufstrecke (P), der genannten Bahn (4) zugeordnet 
und Pragemitlel (40) enthaltend, die dazu dienen, die 
genannte gepragle Faltlinie (47) zu beschreiben, sowie 
dritte Faltmiuel (41), dazu bestimmt, die genannte 
Bahn (4) um die genannte gepragle Faltlinie (47) bis 
zum vollstandigen gegenseitigen Ubereinanderliegen 
der genannten Langabschnitle (4a, 4b) zu fallen. 

10. Rauchartikel, insbesondere eine Zigarelie (2) mit 
doppelter Umhullung, bestehend aus einer auBeren 
Umhiillung (37) und einer inneren Umhullung (38), 
wobei der genannte Rauchartikel mit dem Verfahren in 
Ubereinstimniung mit einem beliebigen der Patentan- 
spriiche von 1 bis 8 erhalten ist. 

11. Rauchartikel nach Patentanspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, auf solche Weise konfektioniert zu sein, 
daB die genannten auBeren (37) und inneren (38) Um- 
hullungen ihre jeweiligen freien Langsrander (&, 7') 
nebeneinanderliegend aufweisen; wobei die genannte 
langsfaltkante (10') iiber den Langsrandern (6', 7') 
selbst liegend angeordnel ist. 

12. Rauchartikel nach Patentanspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, auf solche Weise konfektioniert. zu sein, 
daB die genannien auBeren (37) und inneren (38) Um- 
hullungen ihre jeweiligen LangsrSnder (6', T) versetzt 
zueinander aufweisen; wobei der freie Langsrand (6') 
der auBeren Umhullung (37) iiber der Langsfaltkante 
(20') liegend angeordnel ist. 

13. Verfahren zum Zufiihren von Einwickelmaterial in 
Konfektioniennaschinen fur Rauchwaren, im wesentli- 
chen wie unter Bezugnahme auf eine beliebige der Ab- 
bildungen der beiliegenden Zeichnungen beschrieben 

14. Rauchartikel, insbesondere eine Zigarette mit dop- 
pelter Umhullung, im wesentlichen wie unter Bezug- 
nahme auf eine beliebige der Abbildungen der beilie- 
genden Zeichnungen beschrieben wurde. 
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